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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Formwerkzeug zur Herstellung von Uppendichtungsringen 

(§) Zur Herstellung von Uppendichtungsringen zur Abdich- 
tung rotierender Wetlen oder auf- und abgehender Stangen 
wird thermoplastisches Polymer fur das Haftteil und thermo- 
plastisches Elastomer fur das Dichtteil in ein Formwerkzeug 

gleichzeitig oder nacheinander durch separate Einspritzoff- M J M J M 

nungen so eingespritzt, dafi sie sich im Grenzbereich 

miteinander vermischen und dadurch einen festen Verbund r w / M 

der betden Teile aneinander ergeben. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von Lippendichtungsringen zur Abdichtung rotierender 
Welfeh^oder auf- und abgehender Stangen mit einem 
Gehausering aus einem verformungssteifen thermopla- 
stischen Polymer und einem Dichtteil aus einem ther- 
moplastischen Elastomer durch Einspritzen und Aus- 
harten der polymeren Massen in einem Formwerkzeug. 

Lippendichtungsringe zur Abdichtung rotierender 
Wellen oder auf- und abgehender Stangen bestehen be- 
vorzugt aus einem Gehausering aus verformungsstei- 
fem Material am AuBenumfang und einem die Dichtlip- 
pe bildenden Dichtteil aus einem Elastomer am Innen- 
umfang. Der Gehausering besteht bevorzugt aus Metall 
oder gegebenenfalls auch aus einem verformungssteifen 
Kunststoffmaterial, und zur Herstellung des Lippen- 
dichtungsringes wird der vorgefertigte Gehausering in 
die Vulkanisierform eingesetzt und von der elastomeren 
Dichtteilmasse umspritzt. Beim nachfolgenden Vulkani- 
sieren in der Form erfolgt die endgiiltige Formgebung 
des Lippendichtungsringes unter gleichzeitiger Anvul- 
kanisation des elastomeren Dichtteiles an den Gehause- 
ring, dessen Haftflachen bevorzugt durch Aufrauhen 
und/oder Haftmitteiauftrag zur Haftverbesserung be- 
handelt sind. 

Dieses in der Praxis ubliche Herstellungsverfahren 
fur Lippendichtungsringe ist jedoch vor allem durch die 
vielen einzelnen Verfahrensschritte aufwendig und da- 
durch kostspielig. Trotz sorgfaltiger Haftgrundvorbe- 
reitungen konnen zusatzlich Bindefehler zwischen dem 
Gehausering und dem elastomeren Dichtteil auftreten, 
und die Lippendichtungsringe konnen dadurch im Be- 
trieb undicht werden. 

Nach einem von der Firma Huls AG entwickelten 
Verfahren ist es bekannt, Konstruktionsteile aus einmal 
verformungssteifen thermoplastischen Kunststoffen 
und zum anderen aus thermoplastischen Elastomeren 
bindemittelfrei mit guter Haftung aneinander durch 
Pressen, Koextrusion oder ein- beziehungsweise zwei- 
stufigen SpritzguB mit nachfoigender Kovulkanisation 
herzustellen, so daB vor allem durch dieses Verfahren 
bei Verringerung und Automatisierbarkeit der Arbeits- 
schritte eine wirtschaftliche Herstellbarkeit von Ver- 
bund-Konstruktionsteilen moglich ist 

Bei den so hergestellten Konstruktionsteilen ist trotz 
fehlender Einsatze von Haftmitteln die Haftung zwi- 
schen verformungssteifem Teil und elastomerem Teil 
funktionssicher und gut, wobei die bindemittelfreie Haf- 
tung der Teile aneinander durch Interdiffusionsvorgan- 
ge im Grenzbereich durch Eindiff undieren der MolekGl- 
knauel ineinander in einer relativ schmalen Zone zu- 
standekommt Solche Interdiffusionsvorgange setzen 
allerdings eine chemische und physikalische Vertrag- 
lichkeit der beiden polymeren Bindungspartner voraus, 
und nur bei aufeinander abgestimmten Bindungspart- 
nern kommt eine funktionssichere, bindemittelfreie In- 
terdiffusionsbindung zustande. Insbesondere aber bei 
der Herstellung von Lippendichtungsringen, bei denen 
die einsetzbaren Werkstoffe mit auf den Anwendungs- 
fall abgestimmten technologischen Werten vor allem in 
Bezug auf die Bestandigkeit gegenuber aggressiven Ab- 
dichtmedien, hohen Temperaturen und/oder hoher Ver- 
schleiflbelastung ausgewShlt werden mussen, ist es dann 
schwierig beziehungsweise sogar unmoglich, geeignete 
Werkstoffpaamngen mit zusitzlicher Eignung zur In- 
terdiffusionsbindungzu finden. 
Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 


zugrunde, ein Verfahren und ein Formwerkzeug zur 
wirtschaftiichen Herstellung von Lippendichtungsrin- 
gen gemaB Oberbegriff des Hauptpatentanspruches zu 
. schaffen, bei dem das bindemittelfreie Binden der ther- 
5 moplastischen Polymerpartner untereinander ohne Ein- 
schrankung auf nur untereinander zur Interdiffusions- 
bindung geeignete Polymerparameter mdglich ist 

Erfindungsgem&B wird diese Aufgabe durch ein Ver- 
fahren geldst, bei dem das thermopiastische Polymer fQr 
io den Gehausering und das thermopiastische Elastomer 
fur das Dichtteil in die dafur vorgesehenen Formhohl- 
raume eines Formwerkzeuges durch separate Einspritz- 
offnungen gleichzeitig oder auch zeitverzogert so ein- 
gespritzt werden, daB im Grenzbereich zwischen Ge- 
ls hausering und Dichtteil eine Vermischung der beiden 
thermoplastischen Polymere miteinander stattfindet 

Beim Erkalten der eingesetzten thermoplastischen 
polymeren Massen in der Form ist jetzt ein Lippendich- 
tungsring mit Gehausering aus verformungssteifem 
20 Polymer und einem elastischen Dichtteil entstanden, die 
untereinander fest verbunden sind. Und zwar ist im 
Grenzbereich zwischen den beiden Teilen durch das 
Vermischen der beiden Polymere miteinander eine Ver- 
klammerung der beiden Teile und dadurch eine feste 
25 Verbindung entstanden. 

Der erfindungsgemaB hergestellte Lippendichtungs- 
ring ist funktionssicher, problemlos und mit langer Le- 
bensdauer ohne Haftschaden einsetzbar. Eine Ein- 
schrankung der Auswahl auf nur bestimmte zur Interdif- 
30 fusionsbindung fahige Polymerarten ist nicht mehr no- 
tig. Es konnen praktisch alle denkbaren Paarungen ther- 
moplastischer Kunstharze und thermoplastischer Ela- 
stomere eingesetzt werden, die nur noch auf den An- 
wendungsfall abgestimmt vor allem in Bezug auf die 
35 Bestandigkeitswerte einsetzbar sind. Dem Dichtungs- 
fachmann steht somit zur Losung seiner Probleme eine 
wesentlich vergroBerte Auswahl von Polymerpaarun- 
gen zur Verfugung, wobei die Dichtungsringe selbst ko- 
stengunstig herstellbar sind 
40 Zur Herstellung des erfindungsgemaBen Lippendich- 
tungsringes ist es wichtig, daB beim Einspritzen der auf- 
geschmolzenen thermoplastischen Massen diese in der 
Verbindungszone im Grenzbereich zwischen verfor- 
mungssteifem Gehausering und der elastischen Dicht- 
45 Hppe sich zur Befestigung ausreichend vermischen, und 
es wurde gefunden, daB die Verbindungszone bevorzugt 
etwa zwischen 0^ und 13 mm zur optimalen Bindung 
dick sein soilte. In das Formwerkzeug werden der ther- 
mopiastische Kunststoff und das thermopiastische Ela- 
50 stomer durch separate Einspritzoffnungen jeweils in 
den entsprechenden Formhohlraum so eingespritzt daB 
sie im Grenzbereich unter Vermischung in gewunschter 
Weise zusammenflieBen. Die separaten Einspritzdtisen 
fur das jeweilige Polymer sind Qber den Umfang des 
55 entsprechenden Formhohlraumes gleichmaBig verteilt 
angeordnet, und bevorzugt werden 2 bis 6 Einspritzdu- 
sen zum Einspritzen jeweils einer Polymerart Ober den 
Umfang des entsprechenden Formhohlraumes gleich- 
maBig verteilt angeordnet 
60 Im Grenzbereich des Formwerkzeuges, in das die bei- 
den Polymerarten zusammenflieBen, konnen Ventile, 
Schieber oder dergleichen angeordnet sein, die sich ent- 
weder unter dem Einspritzdruck der polymeren Massen 
beim Einspritzen oder durch mechanische Betatigung 
65 dffnen und dabei die Vermischung der Polymere unter- : 
einander in gewQiischter Weise ermdglichen. 

Die Erfindung wird durch die zwei Querschnittsbilder 
n£her erftutert, urid zwar zeigen: 
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Fig. 1 den Querschnitt durch einen erfindungsgemsiB 
hergestellten Lippendichtungsring, 

Fig. 2 den Querschnitt durch das Formwerkzeug zur 
Herstellung des Lippendich tungsringes gemiB Fig. 1 . 

Im Querschnittsbild der Fig. 1 ist (1) der Lippendich- 5 
tungsring mit Gehausering (2) aus verformungssteifem 
thermopj aslis chen Polymer u nd dem Dichtteil (3) aus 
Ihermoplastischem Elastomer mit der Dichtlippe (5) und 
der Schutzlippe (4). Im Orenzbereich (6) zwischen Ge- 
hausering (2) und Dichtteil (3) sind die beiden Polymere 10 
beim EinflieBen in einer etwa 1,5 mm dicken Zone (6) 
vermischt und haben dort unter Verklammerung der 
Polymere untereinander einen funktionssicheren festen 
Verbund gebildet 

Das Formwerkzeug (7) der Fig. 2 besitzt die beiden 15 
Einspritzoff nungen (8, 9) fur das thermoplastische Poly- 
mer zur Bildung des verformungssteif en Gehauseringes 
(2') und fur das Einspritzen des thermoplastischen Ela- 
stomers zur Bildung des Dichtteiles (3'). Beim gleichzei- 
tigen Einspritzen der beiden Polymere flieBen diese in 20 
Pfeilrichtung (10, 11) in die entsprechenden Formhohl- 
raume so ein, daB der Schieber (12) sich offnet und die 
polymeren Massen einflieBen konnen. Beim EinflieBen 
vermischen sich die beiden Polymere miteinander in der 
Grenzzone (6) (vgL Fig. 1), und es entsteht beim Erkal- 25 
ten der f este Verbund der beiden Konstruktionsteile (2', 

n 

Patentanspruche 

30 

1. Verfahren zur Herstellung von Lippendichtungs- 
ringen zur Abdichtung rotierender Wellen oder 
auf- und abgehender Stangen mit einem Gehause- 
ring aus einem verformungssteifen thermoplasti- 
schen Polymer und einem Dichtteil aus einem ther- 35 
moplastischen Elastomer durch Einspritzen und 
Ausharten der polymeren Massen in einem Form- 
werkzeug, dadurch gekennzeichnet, daB das ther- 
moplastische Polymer fur den Gehausering (2) und 
das thermoplastische Elastomer fur das Dichtteil in 40 
die dafur vorgesehenen Hohlraume (2' f 3') des 
Formwerkzeuges (7) durch separate Einspritzdff- 
nungen (8, 9) so eingespritzt werden, daB im Grenz* 
bereich zwischen Gehausering (2) und Dichtteil (3) 
eine Vermischung der beiden Polymere miteinan- 45 
der stattfindeL 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden Polymere nacheinander 
durch separate Einspritzoffnungen (8, 9) einge- 
spritzt werden. 50 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden Polymere gleichzeitig oder 
durch separate Einspritzdffnungen eingespritzt 
werden. 

4. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch 55 
gekennzeichnet, daB die Vermischung der beiden 
Polymere untereinander im Grenzbereich (6) in ei- 
ner 0,5 bis 2 mm breiten Zone erfolgt 

5. Formwerkzeug zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens nach den Anspruchen 1 bis 4, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, daB im Grenzbereich zwischen Gehluse- 
teil (2 # ) und Dichtlippenteil (3') ein Schieber (12) 
angeordnet ist, der sich unter dem Einspritzdruck 
und/oder durch mechanische Betitigung dffnet und 
das ZusammenflieBen der beiden Polymere im 65 
Grenzbereich ineinander ermdglicht 
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